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Zusammenfassung 

Offenbart wird ein Verfahren zur Herstellung eines beschichteten Formbauteils aus 
einem Stahl mit mindestens zwei Gefugebereichen unterschiedlicher Duktilitat, wobei 
zunachst aus einem beschichteten Coilmaterial eine Formplatine geschnitten wird 
und dann die Beschichtung in den Bereichen, die spater partiell warmgeformt oder 
gehartet werden sollen, entfernt wird. Dadurch wird ein Abschmelzen der 
Beschichtung durch die Warmeeinbringung vermieden. Insbesondere lasst sich so 
eine einteilige B-Saule 1 mit einem beschichteten, ungeharteten Saulenfufl 3 und 
einem unbeschichteten, geharteten restlichen Bereich 2 herstellen. 
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Verfahren zur Herstellunq eines Formbauteils aus Stahl mit mindestens zwei 
Gefuqebereichen unterschiedlicher Duktilitat 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines beschichteten, Formbauteils 
aus einem hartbaren Stahl mit mindestens zvyei Gefugebereichen unterschiedlicher 
Duktilitat mit einem Warmform- und/ oder einem Harteprozess nach dem Oberbegriff 
des Anspruchs 1. 

Es ist bekannt, werkzeugge'hartete Formbauteile fur Kraftfahrzeugkomponenten, zum 
Beispiel Fahrwerkskompdnenten wie Lenker oder Quertrager oder Strukturbauteile 
wie Turaufpralltrager, B-Saulen, Streben oder StofJfanger, mit uber dem Formbauteil 
verteilt gleich bleibenden Werkstoffeigenschaften herzustellen. Dies geschieht durch 
eine komplette Erwarmung der Formbauteile mit einem anschliefienden Harten, an 
das sich fur eine Vergutung gegebenenfalls ein Anlassvorgang anschliefien kann. In 
verschiedenen Anwendungsfallen der Kraftfahrzeugtechnik sollen Formbauteile uber 
bestimmte Bereiche eine hohe Festigkeit, uber andere Bereiche wiederum eine im 
Verhaltnis dazu hohere Duktilitat aufweisen. Neben der Verstarkung durch 
Zusatzbleche oder dem Zusammenfugen von Teilen unterschiedlicher Festigkeit ist 
es hierbei auch bereits bekannt, uber Warmebehandlungen ein Bauteil so zu 
behandeln, dass es lokal Bereiche hoherer Festigkeit oder hoherer Duktilitat 
aufweist. - 

So zeigt die DE 197 43 802 C2 ein Verfahren auf, ein Formbauteil fur 
Kraftfahrzeugkomponenten mit Bereichen unterschiedlicher Duktilitat herzustellen, 
indem eine Ausgangsplatine vor oder nach dem Pressen nur partiell erwarmt oder 
bei einer vorausgegangenen homogenen Erwarmung in den Bereichen mit 
gewunschter hoherer Duktilitat gezielt nacherwarmt wird. Vorzugsweise geschieht die 
partielle Erwarmung induktiy. 



Die DE 200 14 361 U1 beschreibt eine B-Saule, die ebenfalls Bereiche 
unterschiedlicher Festigkeit besitzt. Die Herstellung der B-Saule erfolgt im 
Warmformprozess, wobei ausgehend von einer Formplatine oder einem 
vorgeformten Langsprofil dieses in einem Ofen austenitisiert und anschlieftend in 
einem gekuhlten Werkzeug umgeformt/ gehartet wird. Im Ofen konnen groftflachige 
Bereiche des Werkstucks gegen die Temperatureinwirkung isoliert werden, wobei in 
diesen Bereichen-die Austenitisierungstemperatur nicht erreicht wird und sich 
demnach. im Werkzeug bei der Hartung kein martensitisches Gefuge einstellt. 

Neben einer Warmebehandlung des Stahls ist je nach Bauteilanforderung auch eine 
Beschichtung zum Schutz vor Kbrrosion gefordert. Dabei sind die 
Korrdsionschutzanforderungen uber die Langenerstreckung eines Bauteils gesehen 
nicht immer einheitlich. Die Korrosionsanforderungen langs einer B-Saule sind 
beispielsweise unterschiedlich. Der untere B-Saulenabschnitt (FuB) benotigt wegen 
der hoheren Korrosionsgefahr eine Beschichtung, im oberen Bereich der B-Saule ist 
ein zusatzlicher Korrosionsschutz nicht erforderlich. Bei einer B-Saule aus zwei 
zusammengefugten Teilen ist in der Regel das untere Teil aus einem weicheren 
verzinkten Stahl und das obere Teil aus einem unbeschichteten hochstfesten Stahl 
hergestellt. Eine einteilige B-Saule wird im Anschluss an eine Warmebehandlung 
vollstandig oder nur in den Bereichen, in denen es aus Grunden der 
Korrosionsgefahr gefordert ist, mit einer Korrosionsschutzschicht beschichtet. Ublich 
ist beispielsweise ein Zink-Flake-Beschichtungsverfahren. 

Diese Verfahren weisen in Ihrer praktischen Umsetzung in der Massenproduktion 
jedoch einige Probleme auf.' Nachgeschaltete Beschichtungsverfahren sind 
aufwandig und teuer. Zum einen sind bei einem geformten Bauteil 
Hinterschneidungen schwierig zu beschichten, zum anderen sollte in eine einteilige 
warmebehandelte B-S.aule durch das Beschichtungsverfahren kein Warmeeintrag 
eingebracht werden, der die Festigkeitswerte herabsetzen konnte. Die Verwendung 
eines beschichteten Ausgangsmaterials wie beispielsweise eines verzinkten Coils 
kann dazu fuhren, dass die Beschichtung wahrend einer Erwarmung auf Umform- 
oder Gefugeumwandlungstemperatur abschmilzt oder verbrennt und dadurch zum 
einen schadliche Beschichtungsgase freisetzt und die Werkzeuge verschmutzt oder 



auf der Oberflache des Bauteils einbrennt und so zu aufwandigen 
Reinigungsprozessen fuhrt. Dies macht eine Massenproduktion kostenintensiv. 

Der vorliegenden Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, die Herstellung eines 
beschichteten Formbauteils aus einem Stahl mit mindestens zwei Gefugebereichen 
unterschiedlicher Duktilitat dahingehend weiterzuentwickeln, dass sie fur die 
Massenproduktion tauglich ist. 

Diese Aufgabe lost die Erfindung mit dem im kennzeichnenden Teii des Anspruchs 1 
beschriebenen Verfahren. Demnach wird aus. einem beschichteten Coilmaterial eine 
Formplatine geschnitten. Sodann wird die Beschichtung auf beiden Seiten der 
Formplatine in. den Bereichen entfernt, die spater auf Warmform- oder 
Hartetemperatur erwarmt werden sollen. Anschliefcend wird die Platine kaltgeformt 
und/ oder nur in den beschichtungsfreien Bereichen auf eine Warmform- und/ oder 
Hartetemperatur erwarmt. Hierbei kann jede partielle Erwarmungsmethode wie 
beispielsweise partielles induktives Erwarmen angewendet werden. Da die 
Beschichtung zuvor in den erwarmten Bereichen entfernt wurde, treten nun keine 
Probleme durch ein Abschmelzen oder Verbrennen der Beschichtung auf. Die 
Beschichtung in den nicht erwarmten Bereichen der geformten Platine bleibt 
unverandert erhalten. Schlielllich werden die erwarmten Bereiche der Platine 
warmgeformt und/ oder gehartet. Vorzugsweise geschieht die Hartung verbunden mit 
einem letzten Umformschritt im Werkzeug. 

Die Vorteile des erfindungsgemafJen Verfahrens liegen darin, dass es 
verfahrenstechnisch einfacher ist, die Beschichtung von einer ebenen Platine durch 
beispielsweise Bursten partiell zu entfernen, als das vor- oder ehdgeformte Bauteil 
ganz oder teilweise zu beschichten. Daher kann nunmehr vorzugsweise verzinktes 
Coilmaterial als Ausgangsmaterial benutzt werden, auch wenn in den 
Herstellungsprozess des Bauteils ein Erwarmungsvorgang eingegliedert ist. Zudem 
garantiert die Verwendung eines beschichteten Coilmaterials eine gleichmaftige 
Beschichtung in den erforderlichen Bereichen des Bauteils. Die partiellen 
Warmformprozesse lassen sich mittlerweile so gut steuern, dass sich die 
Warmeeinflusszone im Ubergangsbereich zwischen erwarmten unbeschichteten und 
nicht erwarmten beschichteten Bereichen der Platine nicht negativ auf die 



Beschichtung oder die Festigkeitswerte der unerwarmten Bereiche der Platine 
auswirkt. . 

Das vorstehend beschriebene erfindungsgemaGe Verfahren lasst sich bei der 
Herstellung aller Formbauteile aus Stahl anwenden, die uber mindestens zwei 
Gefugebereiche unterschiedlicher Duktilitat verfugen und bei denen die 
Korrosionsschutzanforderungen nur dort eine Beschichtung verlangen, wo wahrend 
des Herstellungsprozesses keine Erwarmung benotigt wird. Bei einem ungeharteten 
beschichteten Ausgangsmaterial handelt es sich dabei folglich um die ungeharteten 
, und damit duktileren Bereiche des Bauteils. 

Nachfolgend ist die Erfindung anhand der Figur naher beschrieben. Die Figur zeigt 
beispielhaft ejne B-Saule 1 mit einem ungeharteten beschichteten Saulenfuli 3 und 
einem restlichen oberen Bereich 2, der unbeschichtet und gehartet ist. 

Fur die Herstellung der B-Saule 1 wird als Ausgangsmaterial ein verzinktes Coil 
bereitgestellt. Aus diesem Coil wird eine Formplatine entnommen. Von dieser 
Formplatine wird in dem Bereich 2, der bei der fertigen B-Saule den restlichen 
oberen Bereich 2 darstellt durch beidseitiges Bursten die Zinkschicht entfernt. 
Sodann wird die B-Saule 1 kalt bis in die Nahe der Endform vorgeformt und 
anschlieliend im Bereich 2 beispielsweise induktiv erwarmt. Der Bereich 3 des 
beschichteten Saulenfusses 3 wird nicht erwarmt. Sodann wird die B-Saule in eine. 
Presse eingelegt und im Bereich 2 endgefdrmt und in der Presse gehartet. 

Die B-Saule 1 verfugt sodann uber ein hochfestes Gefiige in ihrem oberen Bereich 2 
und iiber einen duktileren Fud 3 mit einem ungeharteten Ausgangsgefuge. Der 
Saulenfuft 3 ist zudem verzinkt. Im Crashfall stellt sich die bekannte vorteilhafte 
Bauteildeformation in einem fur den Insassen gCinstigeren Bereich 3 der B-Saule 1 
ein. Zudem besitzt die B-Saule 1 gute Korrosionsschutzeigenschafteh im kritischen 
Nassbereich 3 des Fahrzeugs. 
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Patentanspriiche 

1. Verfahren zur Herstellung eines beschichteten Formbauteils aus einem hartbaren 
Stahl mit mindestens zwei Gefugebereichen unterschiedlicher Duktilitat mit einem 
Warmform- und/ oder Harteprozess, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass aus einem beschichteten Coilmaterial eine Formplatine geschnitten wird, dass 
sodann die Beschichtung in den Bereichen, die spater auf Warmform- und/ oder 
Hartetemperatur erwarmt werden sollen, beidseitig entfernt wird, dass die Platine 
dann kalt geformt und/ oder in den beschichtungsfreien Bereichen nach einem 
Erwarmen auf Warmform- und/ oder Hartetemperatur warmgeformt und/ oder partiell 
gehartet wird. . 

2. Verfahren nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass das beschichtete Coilmaterial verzinkt ist 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Beschichtung durch Bursten beidseitig entfernt wird. 

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Hartung verbunden mit einem letzten Warmformschritt im Werkzeug 
vorgenommen wird: 

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass zum Herstellen einer einteiligen B-Saule 1 aus einem Stahl mit einem relativ 
duktilen (ungeharteten) Gefuge im SaulenfuR 3 und einem festen oder hochfesten 



(geharteten) Gefuge uber ihre restliche Lange 2, wobei die B-Saule 1 nur im Bereich 
des Saulenfusses 3 partiell beschichtet ist. aus einem beschichteten Coil eine 
Formplatine geschnitten wird und anschlieftend in dem Bereich 2 der Platine, der ' 
spater die restliche Lange 2 der B-Saule 1 darstellt, die Beschichtung.beidseitig 
entfernt wird, die Platine sodann kalt vorgeformt und in dem Bereich 2 der B-Saule 1 
auf Hartetemperatur erwarmt und sodann verbunden mit einem letzten Umformschritt 
im Werkzeug nur in dem Bereich 2 gehartet wird. 
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